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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Kunststoff-Formhohlteiles 

Die Erfindung betrifft Verfahren zur Herstellung eines A 
Kunststoff-Formhohlteils, wobei ein expandlerbares 
Hohlelement (16) wenigstens bereichsweise von einer 
fliefcfahigen Kunstst off-Form masse (18) umgeben wird, 
das Gefuge aus Kunststoff-Form masse (18) und Hohlele- 
ment (16) in einem Formraum (12) eines Blaswerkzeuges 
(10) eingebracht und unter Druckelnwirkung expandiert 
wird, so dass sich die Kunststoff-Form masse (18) an eine 
Wandung (14) des Formraums (12) anlegt, und die Kunst- 
stoff-Formmasse (18) unter Bildung des Kunststoff-Form- 
hohlteils (22) aushartet. 

Die Erfindung betrifft aufcerdem eine Vorrichtung zur Her- 
stellung eines Kunststoff-Formhohlteils mit einem Blas- 
werkzeug (10), welches einen Formraum (12) ausbildet, 
einem expandierbaren Hohlelement (16), das wenigstens 
bereichsweise von einer flieftfahigen Kunststoff-Form- 
masse (18) umgeben wird und wenigstens bereichsweise 
in den Formraum (12) des Blaswerkzeuges (10) einlegbar 
ist, einem Blasdorn (24), der in einen Hohlraum (20) des 
Hohlelementes (16) einfuhrbar ist und mit welchem das 
Hohlelement (16) begast und expandiert werden kann. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines Kunststoff-Formhohlteiles mit den in 
den tonabhangigen Anspriichen genannten Merkmalen. 

Fiir die Herstellung von Formhohlteilen aus Kunststoff 
werden gegenwartig hauptsachlich spezielle Techniken des 
SpritzgieBverfahrens sowie des Extrusions verfahrens ange- 
wandt. Bei der Gas-Injektion-Technik (GIT) und dem 
Schmelze- Ausblas verfahren wird ein Formraum eines 
Werkzeuges teilweise beziehungsweise vollstandig mit ei- 
ner Schmelze eines thermoplastisch verarbeitbaren Kunst- 
stoffes gefullt und in einem zweiten Arbeitsschritt durch 
Einblasen eines Gases unter Zuriickdrangung der Schmelze 
ein Hohlraum geschaffen. Hingegen wird bei dem Spritz- 
gieB- oder dem Extrusions-Blas-Formen zunachst ein im 
Wesentlichen schlauchformiger Vorformling hergestellt, 
welcher anschlieBend in dem Formraum eines Werkzeuges 
durch Gaseinblasung in seine endgultige Form gebracht 
wird. 

Nachteilig an den genannten Verfahren ist, dass sie ledig- 
Lich fiir die Verarbeitung eines begrenzten Spektrums von 
Kunststoffklassen zuganglich sind. So sind die genannten 
Techniken nur eingeschrankt oder gar nicht fiir die Verarbei- 
tung duroplastischer Kunststoffe geeignet. Insbesondere fa- 
serverstarkte Kunststoffe lassen sich mit keiner der Metho- 
den verarbeiten. Ein weiterer Nachteil der bekannten Ver- 
fahren ist darin zu sehen, dass eine Wandstarke des fertigen 
Formhohlteiles haufig sehr ungleichmaBig wird. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren sowie eine Vorrichtung zur Herstellung eines Kunst- 
stoff-Formhohlteiles vorzuschlagen, mit welchem/welcher 
ein moglichst breites Spektrum bekannter Kunststoffe verar- 
beitbar ist und eine gleichmaBige Wandstarke des fertigen 
Kunststoff-Formhohlteiles erzielt werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und eine Vor- 
richtung mit den in den unabhangigen Anspriichen 1 und 12 
genannten Merkmalen gelost. Das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren sieht vor, dass ein expandierbares Hohlelement we- 
nigstens bereichsweise von einer flieBfahigen Kunststoff- 
Formmasse umgeben wird. Das Gefuge aus Kunststoff- 
Formmasse und Hohlelement wird in einen Formraum eines 
Bias werkzeuges eingebracht und unter Druckeinwirkung 
expandiert, wobei sich die Kunststoff-Formmasse an eine 
Wandung des Formraumes anlegt und unter Bildung des 
Kunststoff-Formhohlteiles aushartet. Die Verwendung des 
expandierbaren Hohlelementes bewirkt, dass die Kunst- 
stoff-Formmasse sehr gleichmaBig mit dem Druck beauf- 
schlagt wird. Dadurch lassen sich auch Kunststoff-Form- 
massen, die aufgrund ihrer Konsistenz unter direkter Druck- 
einwirkung zerreiBen wurden, auBerst schonend expandie- 
ren. Die gleichmaBige Druckbeaufschlagung der Form- 
masse durch das Hohlelement bewirkt ferner eine sehr 
gleichmaBig resultierende Wandstarke des Produktes. 

Die Druckeinwirkung lasst sich durch Einblasen eines 
Gases, beispielsweise Luft oder Stickstoff, in einen Hohl- 
raum des expandierbaren Hohlelementes auf einfache Weise 
realisieren. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung wird das Hohlele- 
ment nach Ausharten der Kunststoff-Formmasse an der 
Wandung des Formraumes entspannt und aus dem Form- 
hohlteil enlfeml. 

Das Verfahren eignet sich besonders fiir die Verarbeitung 
von faserverstarkten Kunststoff-Formmassen, wobei der 
Einsatz eines elastischen Fasergewebes oder Fasergestrickes 
als verstarkende Faser besonders vorteilhaft ist. Als Faser- 
material konnen prinzipiell alle in der Kunststoffindustrie 
ublichen Materialien eingesetzt werden, beispielsweise 



Glas-, Aramid-, Kohienstoff-, Graphit-, Natur- oder Kunst- 
harzfasern. 

Obwohl das Verfahren prinzipiell fur die Verarbeitung 
vieler Kunststoffe beziehungsweise Kunststoff-Formmas- 

5 sen geeignet ist, ist nach einer besonders bevorzugten Aus- 
gestaltung die Kunststoff-Formmasse ein hartbares Kunst- 
harz, welches heiBhartend oder durch Zusatz eines Harters 
hartbar sein kann. Bevorzugterweise entstammt das Kunst- 
harz aus der Gruppe der Phenoplaste, Aminoplaste, Furan- 

10 harze, ungesattigten Polyester-, Vinylester-, Epoxid-Koh- 
lenwasserstoff-, Diallylphthalat-Harze und Diclopenta- 
diene. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung eines 
Kunststoff-Formhohlteils umfasst ein Blaswerkzeug, wel- 
ts ches einen Formraum ausbildet, ein expandierbares Hohl- 
element, das wenigstens bereichsweise von einer flieBfahi- 
gen Kunststoff-Formmasse urngeben wird und wenigstens 
bereichsweise in den Formraum des Blaswerkzeuges einleg- 
bar ist sowie eine Gaszufuhr, die in ein Inneres des Hohlele- 
20 mcntes einfiihrbar ist und mit welcher das Hohlelement be- 
gast und expandiert werden kann. 

Es ist bevorzugt vorgesehen, dass das Hohlelement aus 
einem Elastomer besteht, so dass seine Expansion reversibel 
ist. Insbesondere hat sich die Verwendung eines ein- oder 
25 beidseitig offenen Gummischlauches als vorteilhaft erwie- 
sen. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltung ist das Blaswerk- 
zeug beheizbar. Dies ist insbesondere fur die Aushartung 
heiBhartender Harze erforderlich. 
30 Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung erge- 
ben sich aus den Ubrigen, in den Unteranspriichen genannten 
Merkmalen. 

Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfuhrungsbeispie- 
len anhand der zugehorigen Zeichnungen naher erlautert. Es 
35 zeigen: 

Fig. 1 eine Schnittansicht eines Blaswerkzeuges mit ein- 
gelegtem Gefuge aus Hohlelement und Formmasse vor der 
Expansion; 

Fig. 2 eine Schnittansicht eines Blaswerkzeuges mit ein- 
40 gelegtem Gefuge aus Hohlelement und Formmasse nach 
vollstandiger Expansion und 

Fig. 3 das Blaswerkzeug mit eingelegtem Gefuge aus 
Hohlelement und Formmasse aus Fig. 1 nach dem Schnitt 
A-B. 

45 Fig. 1 zeigt eine Schnittansicht eines Blaswerkzeuges 10, 
das aus zwei beweglichen Teilen zusammcngesetzt ist. Das 
Blaswerkzeug 10 bildet einen Formraum 12 aus, dessen 
Wandung 14 entsprechend der auBeren Kontur eines herzu- 
stellenden Formhohlteiles gestaltet ist. In dem Formraum 12 

50 ist ein expandierbares Hohlelement 16 eingelegt, das vor- 
zugsweise aus einem elastischen Kunststoff besteht. Das 
Hohlelement 16 wird von einer flieBfahigen Kunststoff- 
Formmasse 18 umgeben. Im Falle einer niedrigviskosen 
Formmasse kann diese auch direkt auf das expandierbare 

55 Hohlelement 16, beispielsweise durch Bestreichen oder Ein- 
tauchen des Hohlelementes, aufgebracht werden. Die Form- 
masse kann aus einer Schmelze eines thermoplastisch verar- 
beitbaren, gegebenen falls faserverstarkten Kunststoffes aber 
auch aus einer hartbaren Formmasse oder einem faserver- 

60 starkten GieBharz zur Herstellung eines duroplastischen 
Kunststoff-Formteiles bestehen. Das Verfahren eignet sich 
in besonderem MaBe fiir die Verarbeitung faserverstarkter 
GieBharze, wobei die verstarkende Faser besonders vorteil- 
haft als ein elastisches Fasergestrick mit schiauchartiger Ge- 

65 staltung ausgebildet ist. Die Expansion von Hohlelement 16 
und Kunststoff-Formmasse 18 erfolgt unter Druckeinwir- 
kung, beispielsweise indem ein Gas in den Hohlraum 20 des 
Hohlelementes 16 eingeblasen wird. Infolge der Druckein- 
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wirkung durch das Gas expandiert das Hohlelement 16 und 
legt sich innenseitig an die Kunststoff-Formmasse 18 an. 
Die Formmasse 18 wird im weiteren Verlauf der Expansion 
an die Wandung 14 des Formraumes 12 gedriickt, wobei sie 
dessen Gestaltung annimmt und unter Bildung des Form- 5 
hohlteils aushiirtet. Fig. 2 zeigt die Konstellation aus Fig. 1 
nach vollstandiger Expansion des Hohlelementes 16 und der 
Kunststoff-Formmasse 18. 

Handelt es sich bei der Kunststoff-Formmasse 18 um ein 
heiBhartbares GieBharz, so muss das Blaswerkzeug 10 auf to 
eine fur die Hartung erforderliche Temperatur geheizt wer- 
den. Erfolgt dagegen die Aushartung mittels eines zugesetz- 
ten Harters, so muss lediglich die Druckbeaufschlagung 
iiber die fur die Polymerisation notwendige Ze.it aufrecht er- 
halten werden. Auf der anderen Seite kann fur die Erstar- 15 
rung einer thermoplastischen Schmelze eine Kiihlung des 
Werkzeuges 10 vorgesehen sein. 

Fig. 3 zeigt eine Ansicht des Blaswerkzeuges 10 aus Fig. 
1 entlang der Schnittebene A-B. GemaB der dargestellten 
vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Kunst- 20 
stoff-Formmasse 18, die hier als ein mit einem Kunstharz 
impragniertes Fasergestrick mit schlauchartiger Gestaltung 
ausgefuhrt ist, beidseitig zwischen jeweils zwei Quetsch- 
kanten 22 des Blaswerkzeuges 10 eingespannt. Hingegen ist 
das expandierbare Hohlelement 16 einseitig geschlossen 25 
und nur mit seinem offenen Ende in das Blaswerkzeug 10 
eingespannt. Fig. 3a zeigt eine Detailansicht des Gefiiges an 
dieser Stelle. In der Detailansicht ist ferner ein Blasdorn 24 
zu erkennen, der durch die offene Seite des Hohlelementes 
16 in den Hohlraum 20 ragt und der Einblasung von Gas 30 
dient. Aus Grunden der Ubersichtlichkeit sind in Fig. 3a die 
einzelnen Komponenten beabstandet zueinander dargestellt. 
Im fertigen Zusammenbau des Gefiiges werden sie selbst- 
verstandlich durch eine - hier nicht dargestellte - mechani- 
sche oder hydraulische Befestigungsvorrichtung, welche die 35 
beiden Halften des Blaswerkzeuges 10 gegen den Innen- 
druck aufeinander presst, zusammen gehalten. In Abwei- 
chung der Darstellung kann das Hohlelement 16 auch beid- 
seitig offen sein. In diesem Fall miissen beide offenen Seiten 
in das Blaswerkzeug 10 eingespannt werden. 40 

Nach Ausharten der Kunststoff-Formmasse 18 wird das 
Hohlelement 16 entspannt, wobei es sich von der inneren 
Oberflache des Kunststoff-Formhohlteiles lost. Das Werk- 
zeug 10 wird geoffnet, der Blasdorn 24 und das Hohlele- 
ment 16 aus dem Formhohlteil entfernt und das Formhohl- 45 
teil entformt. Durch Beschneidung werden zuvor in das 
Werkzeug 10 eingespannte Bereiche vom Formhohlteil ab- 
getrennt. Je nach Bedarf kann das Formteil spanend nachbe- 
handelt werden und/oder ublichen Oberflachenbehandlun- 
gen unterzogen werden. 50 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eriaubt die Herstellung 
auBerst komplex gestalteter Formteile. Die Formgestaltung 
ist dabei nicht auf sy mmetrische Formen beschrankt. Als be- 
sonderer Vorteil der Erfindung ist zu sehen, dass auch 
KunststofTe beziehungsweise Kunststoff-Formmassen sich 55 
auf die beschriebene Weise verarbeiten lassen, die in den be- 
kannten Verfahren nicht einsetzbar sind. Insbesondere war 
bisher die Herstellung faserverstarkter Hohlstoffe auf Wik- 
kel-, Press-, Zieh- oder Pultrusionsverfahren beschrankt. 
Diese Verfahren erlauben jedoch nur die Herstellung ver- 60 
haltnismaBig einfacher Hohlformen. Komplexere faserver- 
starkte Hohlformteiie mussten daher zweiteilig aus Profilen 
hergestellt werden, die mit zusatzlichen Verbindungsflan- 
schen miteinander verbunden werden. Der Wegfall der Ver- 
bindungsflansche bei erfindungsgemaB hergestellten faser- 65 
verstarkten Hohlformteilen bedeutet nicht nur einen groBe- 
ren Gestaltungsfreiraum sondern auch eine wichtige Ge- 
wichtsreduzierung. 
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BEZUGSZEICHENLISTE 

10 Blaswerkzeug 

12 Formraum 

14 Wandung 

16 Hohlelement 

18 Kunststoff-Formmasse 

20 Hohlraum des Hohlelementes 

22 Quetschkante 

24 Blasdorn 

Paten tanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-Form- 
hohlteils, wobei ein expandierbares Hohlelement (16) 
wenigstens bereichsweise von einer flieBfahigen 
Kunststoff-Formmasse (18) umgeben wird, das Geflige 
aus Kunststoff-Formmasse (18) und Hohlelement (16) 
in einen Formraum (12) eines Blaswerkzeuges (10) 
cingebracht und unter Druckeinwirkung expandiert 
wird, so dass sich die Kunststoff-Formmasse (18) an 
eine Wandung (14) des Formraums (12) anlegt, und die 
Kunststoff-Formmasse (18) unter Bildung des Kunst- 
stoff-Formhohlteils (22) aushartet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Druckeinwirkung durch Einblasen eines 
Gases in einen Hohlraum (20) des expandierbaren 
Hohlelementes (16) durchgefuhrt wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Hohlelement (16) nach 
Ausharten der Kunststoff-Formmasse (18) entspannt 
und aus dem Kunststoff-Formhohlteil entfernt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff- 
Formmasse (18) durch Fasern verstarkt ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Faser ein elastisches Fasergewebe oder 
Fasergestrick ausbildet. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Fasergewebe oder -gestrick eine schiauch- 
artige Gestaltung besitzt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Fasergewebe oder -ge- 
strick wenigstens bereichsweise zwischen Quetschkan- 
ten (22) des Blaswerkzeuges (10) eingespannt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Faser eine Glas-, Ara- 
mid-, Kohlenstoff-, Graphit-, Natur- oder Kunstharzfa- 
ser ist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff- 
Formmasse (18) ein hartbares Kunstharz ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Kunstharz heiBhartend oder durch Zusatz 
eines Harters hartbar ist. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Kunstharz aus der 
Gruppe der Phenoplaste, Aminoplaste, Furanharze, un- 
gesattigten Polyester-, Vinylester-, Epoxid-Kohlen- 
wasserstoff-, Diallylphthalat-Harze und Diclopenta- 
diene stammt. 

12. Vorrichtung zur Herstellung eines Kunststoff- 
Formhohlteils mit einem Blaswerkzeug (10), welches 
einen Formraum (12) ausbildet, einem expandierbaren 
Hohlelement (16), das wenigstens bereichsweise von 
einer flieBfahigen Kunststoff-Formmasse (18) umge- 
ben wird und wenigstens bereichsweise in den Form- 
raum (12) des Blaswerkzeuges (10) einlegbar ist, ei- 



Db 1UU US 321 A I 



nem Blasdorn (24), der in einen Hohlraum (20) des 
Hohlelementes (16) einfuhrbar ist und rnit welchem 
das Hohlelement (16) begast und expandiert werden 
kann. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, dass das Hohlelement (16) aus einem Elasto- 
mer besteht. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Hohlelement (16) 
ein einseitig oder beidseitig ofFener Gummischlauch 10 
ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Blaswerkzeug (10) 
thermostatisierbar ist. 

15 
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